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Pengelasan gesek merupakan salah satu metode penyambungan yang dikenal 
dalam proses produksi. Metode ini sering dipakai dalam proses produksi yang 
melibatkan penyambungan material beda jenis. Dalam penelitian ini dipelajari 
proses penyambungan menggunakan pengelasan gesek pada material baja karbon 
sedang (ST 60) dengan austenitic stainless steel (AISI 304). Jenis pengelasan 
gesek yang digunakan adalah direct drive friction welding. Pada pengelasan ini 
baja silinder pejal AISI 304 dijepit pada chuck yang berputar kemudian baja 
silinder pejal ST 60 yang dijepit pada chuck yang diam ditekan dengan suatu 
tekanan kontak tertentu sehingga terjadi gesekan. Tekanan upset diberikan pada 
saat putaran dihentikan. Parameter kecepatan spindle, tekanan gesek, waktu 
gesek, tekanan upset dan waktu upset adalah komponen penting dalam penelitian 
ini. Hasil sambungan diuji dengan uji tarik, uji kekerasan mikro dan mikrografi, 
dimana data yang diperoleh dibandingkan dengan material induk. Hasil pengujian 
tegangan tarik menunjukan nilai maksimum kemudian turun lagi dimana nilai 
tegangan maksimum dicapai pada 664 MPa, yaitu 95% dari kekuatan tarik 
material induk AISI 304 (697 MPa) dan 92% dari kekuatan tarik material induk 
ST 60 (715 MPa). AISI 304 memiliki daerah HAZ lebih kecil dibandingkan ST 
60 dan nilai kekerasan AISI 304 cenderung dibawah ST 60. Hasil foto mikro pada 
logam induk, HAZ dan transisi material beda jenis dilaporkan dalam penelitian 
ini. 
 




















Friction welding is one joining method that known in the production process. This 
method is often used in the production process that involves joining of dissimilar 
material. In this research studied the process of joining using friction welding on 
medium carbon steel (ST 60) material with austenitic stainless steel (AISI 304). 
Friction welding type that used is direct drive friction welding. In this welding of 
AISI 304 solid cylinder steel is clamped in a rotating chuck and ST 60 solid 
cylinder steel which is clamped in a stationary chuck is pressed with a certain 
contact pressure resulting in friction. Upset pressure is given at the time of 
rotation is stopped. Parameters of spindle speed, friction pressure, friction time, 
upset pressure and upset time is an essential component in this study. Joint result 
is tested with a tensile test, micro hardness test and micrography, which data 
obtained were compared with the parent material. Tensile test result showed a 
maximum value and then downwards again where the maximum stress value is 
achieved at 664 MPa, is 95% of AISI 304 parent material tensile strength (697 
MPa)  and 92% of ST 60 parent material tensile strength (715 Mpa). AISI 304 has 
HAZ region smaller than ST 60 and AISI 304 hardness value tends under ST 60. 
The result of micro photo on the parent metal, HAZ and transition dissimilar 
material reported in this study. 
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